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Secado rápido de productos de tierra 
cocida de paredes delgadas* 
H. DUHRKOP, AARHUS 
y 
A. LAURITZEN 
Recientemente la ladrillería Pesclea de Serrevalle, en Italia, ha comenzado la 
explotación de una instalación de secado "Moccia", para el secado de bloques 
de tierra cocida de paredes delgadas. 
Las características de este secadero y el tiempo extremadamente corto de 
secado, justifican la descripción de esta instalación. 
La firma pertenece a Luigi di Balbi. Su director y propietario. Ingeniero 
A. Balbi, ha tenido a bien ponerse a nuestra disposición con toda la información 
disponible después de un mes de funcionamiento. 
El secadero está provisto de dois túneles de secado y se encuentra en el eje 
de prolongación de la máquina de extrusión. De esta forma, los bloques pasan 
directamente de la máquina de extrusión a los túneles de secado, mediante un 
sistema de correas y rodillois. 
En el día de nuestra visita, el programa de producción comprendía bloques 
crudos de 16 cms. de altura, 57 cms. de longitud y 25 cms. de anchura. 
La cortadora efectuaba un corte vertical y un corte al bies y quitaba una 
pieza cuneiforme de la cara supeirior de compresión del bloque. 
Cuando el primer bloque llega al dispositivo de separación, un descarga-
dor provisto de brazos que pasan entre los rodillos, toma cuatro bloques (ver figu-
ra 1) y los lleva a aproximadamente un metro más lejos para depositarlos sobre 
un transportador transversal que imprime a los bloques un movimiento lateral 
de unos 50 cms. a fin de dejar lugar suficiente para los cuatro bloques siguientes, 
que serán depositados cerca de los bloques precedentes (fig. 2). 
* Traducido por D. Alvarez-Estrada. 
ENERO-FEBRERO 1964 ß^ 
SECADO RÁPIDO DE PRODUCTOS DE TIERRA COCIDA... 
FiG. 1.—Un descargador coge cuatro bloques 
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FiG. 2.—Esquema de funcionamiento del 
transporte automcitico de los productos, 
desde la galletera hasta los canales de secado. 
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Cuando se encuentran tres grupos de cuatro bloques sobre el transportador 
transversal, prosiguen su camino hasta una mesa central provista de rodillos (ver 
figura 3), que al girar imprimen a los bloques un movimiento de progresión de 
un metro aproimadamente, y según el cual las series de bloques se distribuyen 
alternativamente a derecha y a izquierda y llegan hasta los rodillos transporta-
dores situados delante de las entradas de los dos túneles de secado (vir fig. 4). 
Los dos túneles están situados uno al lado del otro bajo un hangar de 180 me-
tros de largo; ambos túneles tienen unos 120 m. de longitud y sus dimensiones 
interiores son: anchura, 190 cms.; altura, 60 cms. 
FIG. 3.—Mesa central de distribución. FiG. 4.—Tres series de bloques a la entrada 
del canal izquierdo del secadero. Se ven las 
guías entre las hileras de bloques. 
Los producto,s avanzan sobre rodillos giratorios colocados de tal forma que 
la pista giratoria se encuentra 20 cms. por encima del fondo' del túnel. Unas guías 
réglables desde el exterior del túnel dividen a éste en tres pistas longitudinales. 
Una pista para cada fila de bloques. Es posible servirse de cinco guías, lo que 
significa que el túnel puede subdividirse en dos a seis pistas, según la anchura de 
los productos. La anchura más pequeña de las pistas es de 25 cms. El espacio 
perdido es de 10 cms., lo que significa que la sección útil en el túnel es de 180 
por 40 cms., por encima de los rodillos. 
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Los rodillos están agrupados en cuatro zonas y cada zona está accionada por 
un motor de 1,5 HP. y por una cadena sin fin (velr fig. 5). 
La velocidad se gradua por cuatro mandos de regulación sin graduación. 
En la zona de entrada del túnel, la velocidad de avance de los productos puede 
ser regulada entre 20 y 80 metros por hora y en las otras tres zonas entre 40 
y 110 metros por hora. El aire caliente es produdido por el aire de combustión 
de cuatro quemadores de mazut, dos por cada túnel (ver flg. 6), y circula en di-
rección contraria a los productos. Dicho aire es introducido a unos metrois de la 
abertura de salida de los canales, por dos ventiladores de 42 HP cada uno. Estos 
evacúan el aire húmedo a través de dos chimeneas. 
FiG. 5.—Cadena del transportador de rodi-
llos en el punto de separación de las dos 
zonas. 
FiG. 6.—Quemadores de uno de los canales 
de secado. 
A fin de poder introducir el aire caliente en los túnieles de secado donde pueda 
ser necesario, se encuentra por debajo de cada tún-el un canal que tiene el mismo 
diámietro que el túnel. En estos canales se introduce igualmente el aire caliente 
procedente de los quemadores de mazut. El techo de estos canales forma el suelo 
del túnel de secado (ver fig. 7). Este techo está proviisto en toda su longitud (5 m.) 
de aberturas transversales, de 40 cms. de anchura, que pueden abrirse o cerrarse 
mediante una válvula de posición, regulable, situada en el pasadizo de regulación 
que existe entre los dos túneles de secado (ver fig. 8). 
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A la derecha de cada válvula se encuentra en la pared una pequeña puerta, y 
cada 10 metros está instalada una puerta de este género en la parte inferior del 
túnel, que permite intervenir en caso de dificultades en la marcha de la ins-
talación. Los únicos instrumentoís del secadero son series de termómetros para 
la medida de las temperaturas del aire. Se deja un intervalo de 12 m. entre cada 
uno de ellos. Su lectura se hace al pasar por el pasadizo de regulación. 
Las paredes de los túneles de secado y canales de aire caliente .son muros 
huecos de tierra cocida con vermiculita en el intersticio de las paredes, mientras 
que las subdivisiones horizontales de los túneles están hechas con planchas lige-
ras de tierra cocida. 
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FiG. 7.—Plano de un canal de secado con el canal de aire caliente en la base, visto en corte 
longitudinal y en planta (dimensiones en metros). 
El rendimiento horario de la galletera era de 700 bloques. Estos pesaban 
13,6 Kg. húmedos y 10,4 Kg. secos, lo que significa que los bloques dan al ise-
cadero 3,2 x 700 = 2.240 Kg. de agua, que deben ser eliminados en una hora, 
puesto que los bloques deben pasar a través del secadero a un ritmo igual al 
rendimiento de la galletera. 
Según las informaciones recibidas, los quemadores consumen entre 50 y 
60 Kg. de mazut por hora. El valor térmico superior del mazut era de 11.000 
a 11.500 calorías a la hora por Kg. y la viscosidad estaba generalmente compren-
dida entre 18 y 20° Engler a 50° C. Si se toma como valor calorífico efectivo 
9.500 calorías a la hora por Kg., el consumo de mazut oarrespondiente es igual 
a: 4X57,5X9.500 - 2.200.000 Kcal., o sea igual a 980 Kg, calorías a la hora 
por Kg. de agua o a 325 Kcal, por Kg. do productos cocidos. 
Si los bloques deben pasar por el túnel de secado con un movimiento con-
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tinuo y teniendo entre ellos una distancia de 5 cm., la velocidad será de 
7 0 0 X 0 ,30 ^_ /U W A OA^ 1 A ^ ^ 
= 35 m/n. y el tiempo de 206 mn., lo que correspondería a los 
6 
tiempos de secado. 
Sin embargo, se nos ha dicho que los bloques pasan a una velocidad, en la 
primera zona, de 55 m/h. y a una velocidad igual al doble de la precedente en 
el resto del túnel, con 45 cms. de distancia, lo que corresponde a un tiempo de 
FiG. 8.—Parte del corredor de regulación 
con una puerta de inspección, manivelas 
para la regulación de las guías, mando de 
regulación sin graduación para regular la 
velocidad del transportador de rodillos, y 
termómetro para la medida de las tempe-
raturas del aire por encima de los bloques. 
FiG. 9.—Salida del canal de secado, donde 
dos obreros cogen los bloques secos y los 
apilan sobre las vagonetas. Repárese en la 
chimenea de albañilería y en uno de los 
ventiladores. Estos conducen el aire caliente 
dentro del canal. 
secado de 72 mm., y está en plena conformidad con la información dada por 
M. Balbi, que los tiempos de paso variaban de 70 a 75 mn. 
El ingeniero señor Balbi ha hecho saber que los bloques salen con un grado 
de humedad del 1 % y una temperatura de 76*" C. 
Los productos que salían del secadero no estaban desprovistos de fisuras. 
Se podían ver algunas comenzando en el punto de la dntersecoión de las láminas 
interiores, que se prolongaban de 5 a 6 cms. hacia el interior de los bloques. Estas 
fisuras estaban, sin embargo, consideradas como un mal de origen que se podría 
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evitar cambiando la boquilla. Según las explicaciones del señor Balbi, el fun-
cionamiento de la boquilla es di alfa y la omega en lo que concierne a la forma-
ción de fisuras. El ingeniero señor Balbi subrayaba que no tenía lugar ninguna 
condensación en los túneles de secado y consideraba este hecho como una ventaja. 
Una de las cosas que se podría temer justificadamente era la condensación del 
ácido sulfúrico de los quemadores ; según el señor Balbi tales fenómenos no se 
verificaban, y los productos cocidos tenían un color rojo puro. A la salida de 
las chimeneas el aire evacuado tenía un grado de humedad de aproximadamente 
un 85 %. 
El contenido en ácido sulfúrico del mazut variaba de 2 a 3 %. Es necesario 
señalar que el secadero ha sido calculado para productofs de paredes de escaso 
espesor y para grandes unidades. 
No obstante, se pensó que todos los tipos de bloques huecos, independiente-
mente del espesor de las paredes, podían ser secados en una instalación Moccia. 
Por el contrario', los ladrillos de forma corriente, no se podrían secar satisfac-
toriamente sobre una pista de rodillos del tipo anteriormente citado, porque pro-
blablemente las perforaciones de los ladríllois, que son demasiado reducidais, pre-
sentarían una resistencia demasiado grande al paso del aire. 
Esta instalación de secado, desde el punto de vista de su fundamento princi-
pal, es análoga a una instalación de secado americana que una Comisión de 
Estudio danesa ha tenido la ocasión de observar en 1951 en las fábricas de tubos 
Pacific Clay Product's, en Stockton. En dicha instalación americana, se secaban 
tubos de 183 cms. de longitud y 15 cms. de diámetro interior en 3 h. 30 mn., en un 
túnel de secado de 50 m. de largo y una sección transversal interior de 200 X 67 
centímetros. El aire de secado se tomaba de lbs gases de combustión de tres que-
madores. Los tubos avanzaban también sobre rodillos. 
Sin embargo, el movimiento del aire de secado era más complicado que en la 
instalación Moccia, porque los tubos estaban en posición transversal en el túnel 
y era preciso forzar los movimientos del aire para hacerle pasar por ellos. El 
grado de humedad de los producto,s era igual al de los productos italianos, pero 
el espesor de las paredes era de dos a tres veces más grande. La mano de obra 
necesaria en la instalación Moccia se componía de tres obreros, uno para la galle-
tera y los otros dos en las salidas respectivas de los túneles de secado (ver fig. 9). 
Durante el primer período fue necesario un obrero más a la entrada del túnel. 
La interrupción y nuevo arranque de la producción no entraña dificultades. Cuan-
do las paredes del se::adero están bien aisladas, es suficiente 20 mn. para volver a 
poner en acción la instalación, después de ocho horais de interrupción de la pro-
ducción. En nuestros laboratorios se ha hecho un análisis de la arcilla utilizada, 
obteniéndose los resultados expuestos en la Tabla I. 
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TABLA II 
Granulometría (cubos) % peso 
Mayor que 20 .. 
De 20 a 13 
De 13 a 6 
De 6 a 4  
De 4 a 2,4 
De 2,4 a 1,25 .. 








La distribución granulométrica se ha determinado por medio de la pipeta de 
Andreasen, empleando pirofosfato sódico como agente de dispersión. Los resul-
tados aparecen en la Tabla II. 
Las concentraciones por secado, determinadas a diferentes velocidades de se-
cado, han sido las siguientes: 
Pérdida de peso Contracción lineal 
% % 
Secado en aire inmóvil a temperatura am-
biente 28,2 
Secado con aire en movimiento a 40° C ... 30,3 
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En calidades cdcidas, 
aglomeradas qujímica-
mente y acor4£adas. 
Morteros refractarios para todas las calidades. 
Cementos refractarios. Pastas especiales. 
F á b r i c a e n L u g o n e s ÇOvieclo> 
Dirección telegráfica MERSA - Oviedo 
Teléfonos 21391/21392 de Oviedo 
Telex 0263 DIMERSA OVIEDO 
V e n t a s ; 
Comercial Didier-Mersa, S. L. 
Avenida Recalde, 35 
Apartado, 742 - Bilbao 
Dirección telegráfica DIDIER - Bilbao 
Teléfono 234140 
Telex 0374 DIDIER BILBAO 
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TEJIDOS DE FIBRAS SINTÉTICAS 
íífífas especialmente estudiados para 
FILTRACIÓN TAMICES 
de PASTAS CERÁMICAS, CAOLINES, en monofilamento Poliamídico y Acn'li-
COLORES, TIERRAS, ACEITES, PRODUC- co, para toda clase de usos industriales. 
TOS QUÍMICOS, ETC 
MANGAS 
para la captación de polvo 
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